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En este trabajo se encontrara el análisis del proceso de confección en Nicole 
S.A.S, y los procedimientos utilizados por estos en la actualidad, enfocado en 
identificar los diferentes problemas de calidad.  
Se analizaran los datos obtenidos y se darán algunas indicaciones tratando de 
brindar soluciones que permitan obtener una reducción en los indicadores de 




In this paper we find the analysis of manufacturing process in Nicole SAS, and 
procedures used by these currently focused on identifying different quality 
problems. 
We will analyze the data and provide some indications trying to provide solutions to 












Tabla de contenido 
INTRODUCCION ............................................................................................................................................ 8 
1. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA ............................................................................................................ 9 
1.1 ANTECEDENTES .................................................................................................................................... 10 
1.2 MÉTODO DE TRABAJO ACTUAL ............................................................................................................ 11 
2. PROBLEMA DE INVESTIGACIÓN .............................................................................................................. 12 
2.1 PLANTEAMIENTO ................................................................................................................................. 12 
2.2 FORMULACION ..................................................................................................................................... 12 
2.3 SISTEMATIZACION ................................................................................................................................ 12 
3. DELIMITACION ....................................................................................................................................... 13 
3.1 DELIMITACION GEOGRAFICA ................................................................................................................ 13 
3.2 DELIMITACION TEMPORAL ................................................................................................................... 13 
3.3 DELIMITACION DEMOGRAFICA ............................................................................................................. 13 
4. OBJETIVOS DE LA INVESTIGACIÓN .......................................................................................................... 14 
4.1 OBJETIVO GENERAL .............................................................................................................................. 14 
4.2 OBJETIVOS ESPECÍFICOS ....................................................................................................................... 14 
5. JUSTIFICACIÓN ....................................................................................................................................... 15 
6. MARCO REFERENCIAL ............................................................................................................................. 16 
6.1 MARCO HISTORICO .............................................................................................................................. 16 
6.3 MARCO CONCEPTUAL........................................................................................................................... 18 
6.4 MARCO LEGAL ...................................................................................................................................... 20 
7. DISEÑO METODOLÓGICO ....................................................................................................................... 21 
7.1 TIPO DE INVESTIGACION ...................................................................................................................... 21 
7.2 METODO .............................................................................................................................................. 21 
7.3 FUENTES DE LA INVESTIGACION ........................................................................................................... 22 
7.3.1 FUENTES PRIMARIAS ......................................................................................................................... 22 
7.3.2 FUENTES SECUNDARIAS .................................................................................................................... 22 
7.3.3 FASES DE LA INVESTIGACION ............................................................................................................. 23 
7.4. POBLACIÓN ......................................................................................................................................... 23 
7.5. VARIABLES DE INVESTIGACIÓN............................................................................................................ 23 
8. DIAGNOSTICO ........................................................................................................................................ 25 
8.1 PROCESOS DESARROLLADOS ................................................................................................................ 25 
8.2 ENTRADAS AL PROCESO ....................................................................................................................... 25 
8.3 DESARROLLO DE LA INVESTIGACION .................................................................................................... 25 
8.4 AREA DESARROLLADA .......................................................................................................................... 26 
8.5 CLASIFICACION DE LOS DATOS ............................................................................................................. 26 
  
8.5.1 PRODUCCION DE PRENDAS DE VESTIR POR MES ............................................................................... 26 
8.5.2 AUDITORIAS ...................................................................................................................................... 27 
8.5.3  RECHAZO DE PRENDAS DISCRIMINADAS POR MODULO ................................................................... 27 
8.5.4 DEFECTOS MÁS REPRESENTATIVOS ................................................................................................... 27 
8.5.5 DIAGRAMA DE PARETO ..................................................................................................................... 28 
8.5.6 DIAGRAMA CAUSA-EFECTO ............................................................................................................... 28 
9. CONCLUSIONES ...................................................................................................................................... 29 
10. PLAN DE MEJORA CONTINUA ............................................................................................................... 31 
10.1 PROCEDIMIENTO DE FICHA TECNICA PARA LA MAQUINARIA. ............................................................ 31 
10.2 OBJETIVO ........................................................................................................................................... 31 
10.3 ALCANCE ............................................................................................................................................ 31 
10.4 JUSTIFICACION ................................................................................................................................... 31 
10.5 RESPONSABILIDAD ............................................................................................................................. 32 
10.6 DEFINICIONES ..................................................................................................................................... 32 
10.7 GENERALIDADES ................................................................................................................................. 32 
11. HERRAMIENTA DE CONSULTA INFORMATICA ....................................................................................... 35 
11.1 OBJETIVO ........................................................................................................................................... 35 
11.2 ALCANCE ............................................................................................................................................ 35 
11.3 RESPONSABILIDAD ............................................................................................................................. 35 
11.4 DESCRIPCIONES MACRO MAQUINARIA .............................................................................................. 36 
RECOMENDACIONES .................................................................................................................................. 37 






Desde el inicio de la producción en línea con la revolución industrial el concepto de 
calidad ha ido cambiando a través de los años, cada vez más  las organizaciones 
buscan obtener el mejor desempeño y eficiencia en sus procesos garantizando 
cumplir con las características específicas que deben cumplir  sus productos y que 
permitan brindar al consumidor final un bien o servicio de excelente calidad y con 
unas especificaciones distintivas que les permitan diferenciarse de los demás y 
posicionarse en el mercado. 
La calidad ha pasado a ser un factor determinante para los consumidores y un 
punto de inflexión al momento de decidirse por uno u otro producto o servicio, por 
lo tanto disminuir los rechazos potencializa cualquier tipo de actividad. 
Las mejoras continuas y el uso adecuado de los recursos en cada uno de los 
procesos de la cadena de abastecimiento, inevitablemente se verá reflejado en el  
producto final, el cual llegara al cliente cumpliendo con cada uno de los 

















1. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA 
 
Las grandes organizaciones encuentran difícil y costoso reducir los problemas de 
calidad que se generan en los diferentes procesos productivos al momento de 
realizar su labor, esto ocasiona que los clientes en algún momento puedan recibir  
un producto con un valor superior al del mercado debido a los altos costos de 
fabricación o uno que no cumpla al 100% las especificaciones ofrecidas 
Con la búsqueda de mejoras en la calidad de los procesos se busca evitar los 
desperdicios, pérdidas o daño de materia prima e insumos, que permitan ofrecer 
un producto de óptimas características y que cumplan con los niveles de 
expectativa del consumidor.  
Los problemas de calidad  en el proceso de confección de la empresa Nicole 
S.A.S generan una variabilidad en los flujos de producción que ocasionan retrasos 
en el cierre de bongos  y terminación de lotes por disminución entre las unidades 
que ingresan al proceso y las que salen, 
 Con la implementación de métodos  y estandarizaciones se quiere llegar a 
avances en el mejoramiento de la calidad.  
Como consecuencia de lo antes planteado es sumamente importante para  Nicole 
SAS, el análisis y la revisión de algunas de los procedimientos utilizados en la 
actualidad, en el área de costura la cual se encarga de confeccionar las prendas. 
La empresa Nicole S.A.S pertenece al sector manufacturero, y hace parte de la 
unidad de negocio Vestuario del grupo CRYSTAL, el cual cuenta con amplio 
reconocimiento a nivel nacional y en algunos países cercanos como Venezuela, 
Panamá, Costa rica, entre otros, ya que diseña, produce y comercializa las marcas 












La primera medida que se tomó para el control de la calidad fue el SPC (control 
estadístico de procesos), en el cual se ejecutaba la auditoría módulo a módulo en 
la planta.  
Después de esto se implementó el sistema de auditoría militar, con una inspección 
normal del 2.5% de las unidades. Plan de Muestreo Sencillo, este se convirtió en 
un ente externo a la planta sin importar que estuviera dentro de ella, ya que no se 
consideraba dentro del estándar que lleva la prenda. De costura la prenda iba a 
auditoría militar si era aprobada se iba a despacho, de lo contrario entra a 
reproceso, vuelve a re-auditoría si es aprobada va  despacho de lo contrario va 
reproceso.  
La implementación del sistema tuvo dos etapas:  
Primera etapa:  
La auditoría se hacía módulo a módulo, con tamaños de lotes promedio de 224 
unidades, una muestra de 32 unidades, con este sistema se necesitaba duplicar el 
número de auditoras existentes, para trabajar a la par con la planta, de lo contrario 
se generaba mucho inventario en costura. 
 Segunda etapa:  
Se buscó mejorar los métodos de auditorías, los puestos de trabajo y las 
herramientas, entonces se ubicó un lugar en la planta para realizar la auditoría, allí 
deben ser llevados los lotes, el patinador de militar deja el trabajo listo con los 
formatos impresos en la mesa de trabajo donde se va a hacer la revisión; sin 
importar esta mejora en estándares todavía se necesitaban alrededor de 14 
auditoras para mantener el porcentaje actual entre costos indirectos vs. Directos, 
Por lo tanto fue necesario buscar lotes que optimizaran el número de prendas a 
auditar día y que mantuvieran el número de auditoras de la actualidad; esto sin 
importar que los lotes no son homogéneos es decir están compuestos por 
diferentes estilos, entonces se halló un punto de equilibrio, el cual indicaba auditar 
lotes de un promedio de 2200-3200 unidades, en este se requiere 
aproximadamente 7 auditoras.  
 
Después de realizadas las re auditoria, y seguir encontrando problemas de calidad 
se debía ir al módulo y conocer la raíz del problema, el cual puede ser por 




El manejo de la maquinaria estaba a cargo de cada supervisora, la cual tenía 
asignados bajo su cargo a cierta cantidad de mecánicos, los cuales coordinaba 
con el fin de que le brindaran el soporte necesario en cuanto a reparación y 
acondicionamientos requeridos, esto le permitía total autonomía en la toma de 
decisiones. 
 
1.2 MÉTODO DE TRABAJO ACTUAL 
Actualmente en la empresa Nicole .S.A. S el departamento de calidad utiliza el 
sistema MIL STD 414 para realizar el procedimiento de auditoría a los módulos de 
confección que participan del proceso productivo el cual fue revisado y analizado 
minuciosa y sistemáticamente hace un par de años, con el fin de garantizar que se 
estuviera aplicando de la manera adecuada. Este sistema tiene como 
característica fundamental que proporciona información muy precisa sobre la 
defectuosidad de los lotes y permite tomar decisiones de  pasar de una inspección 
normal  a la inspección estricta o a la reducida, cuando ella se justifica. Se usa la 
media del proceso como base para determinar cuándo se realizara dicho cambio. 
Como media del proceso se toma el promedio de las estimaciones muéstrales del 
porcentaje defectuoso, calculadas a partir de los lotes sometidos a la inspección 
original. 
En cuanto al manejo y entrega de maquinaria la empresa cuenta con un área de 
montajes, la cual depende directamente del departamento de ingeniería y se 
encarga del acondicionamiento y distribución de las maquinas en el momento en 
que estas son requeridas para confección.  
La empresa también cuanta con un área de mantenimiento, la cual pertenece al 
departamento de ingeniería y es la encargada de  garantizar el normal 
funcionamiento de la maquinaria que necesita el área de montajes para realizar su 
labor. El área de mantenimiento cuenta con un  espacio destinado al 
almacenamiento de la maquinaria el cual se conoce como stand by  y es el lugar 
donde son llevadas las maquinas que presentan algún tipo problema en su 




2. PROBLEMA DE INVESTIGACIÓN 
2.1 PLANTEAMIENTO 
Realizar una investigación en el proceso de confección de la empresa Nicole 
S.A.S Pereira, enfocada en identificar las causas de la no calidad, como daños en 
prendas, faltantes de unidades  y desperdicios de materiales e insumos y plantear 
propuestas que conlleven a la reducción de dichos inconvenientes. 
 
2.2 FORMULACION 
¿Qué porcentaje de las referencias confeccionadas por la empresa Nicole S.A.S, 




¿Qué porcentaje de las unidades producidas en la planta de Pereira presentan 
problemas de calidad? 
¿Qué tanto afecta la no calidad los cronogramas establecidos por el área de 
planeación? 
¿Está ligada la maquinaria a los problemas que se generan por la calidad? 
¿Qué responsabilidad recae sobre los operarios en los problemas de calidad? 









3.1 DELIMITACION GEOGRAFICA 
 
El espacio físico donde inicialmente se realizara el estudio es la planta Nicole 
S.A.S ubicada en la Calle 8 # 10-225 la popa DOSQUEBRADAS, Departamento 
de Risaralda, Colombia. Una planta con gran reconocimiento en el sector textil, 
específicamente confección, dedicada a la fabricación de  prendas de vestir de las 
marcas GEF, PUNTO BLANCO y BABY FRESH, la cual cuenta con 1000 
empleados aproximadamente de los cuales un 90% participa directamente del 
proceso de confección. 
La planta de Dosquebradas hace parte de la unidad de negocio Vestuario del 
grupo Crystal que se complementa con las plantas de confección de Medellín,  
Manizales y la Tebaida. 
 
3.2 DELIMITACION TEMPORAL 
 
Este estudio se inició en Enero del 2013 y se finalizó en Abril del mismo año. Se 
realizó un diagnóstico integral de las condiciones actuales del proceso de 
confección en la empresa Nicole S.A.S 
 
3.3 DELIMITACION DEMOGRAFICA 
 
Para la evaluación del proceso de confección  en la empresa Nicole S.A.S se 
incluyó toda la población trabajadora operativa, personal directo e indirecto ya que 






4. OBJETIVOS DE LA INVESTIGACIÓN  
 
4.1 Objetivo General 
 
Plantear una propuesta de mejora continua fundamentada en entregar una 
información de alta confiabilidad, que permita identificar, discriminar y analizar las 
razones de las no conformidades de calidad, que generan trastornos en el proceso 
productivo de la empresa Nicole S.A.S 
 
4.2 Objetivos Específicos 
 
Identificar las causas que generan los problemas de calidad en el área de 
confección. 
Cuantificar la cantidad de referencias que resultan afectadas por los problemas de 
calidad y su posible repercusión en los cronogramas de despacho. 
Discriminar, clasificar y cuantificar los problemas más representativos de una 
manera  que permita tomar decisiones sobre la mejor forma de disminuirlos 
Brindar ideas y herramientas que permitan hallar soluciones que busquen reducir 
al máximo los retrasos en los procesos. 















La presente investigación se sustenta en la necesidad de identificar las causas 
que están afectando la normalidad en los procesos, y que no permiten a la planta 
mantener unos niveles óptimos en sus volúmenes de producción y flujo de 
unidades y por consiguiente su afectación en los compromisos de entrega a los 
CEDI. 
Con la aplicación de  diferentes técnicas estadísticas e investigativas como lo son 
la teoría de la probabilidad y el muestreo estadístico se busca detallar  los 
principales problemas de calidad encontrados en el proceso de confección, su 
respectiva frecuencia y su repercusión en los sobrecostos de los procesos, 
capacidad productiva, balanceo de líneas y tiempos de producción con el fin de 
brindar un minucioso análisis que permita tomar las decisiones necesarias que 
conlleven a una paulatina mejora continua. 
Cero defectos es una norma de desempeño. Es la norma de los artesanos, sin 
importar la tarea que realicen. El lema de cero defectos (CD) es hacer bien las 
cosas desde la primera vez. Esto significa concentrarse en evitar los defectos más 
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 SOSA PULIDO, DEMETRIO, MANUAL DE CALIDAD TOTAL PARA OPERARIOS: Con la norma ISO 9000, 1ª 




6. MARCO REFERENCIAL 
 
6.1 MARCO HISTORICO 
El 23 de septiembre de 1975 Richard Carron y Rafael Villegas dieron inicio a las 
operaciones de la firma C.I Nicole S.A, originalmente la empresa se estableció en 
Pereira con un total de 35 empleados y posteriormente al ir aumentando sus 
volúmenes de producción y de personal en el año de 1978 se trasladó al municipio 
de Dosquebradas.  
La empresa se dedicó a la maquila de prendas de vestir para los Estados Unidos a 
través del Plan Vallejo, el cual le permitía importar todas las materias primas. 
El 05 de marzo de 1979 se fundó en Manizales INCOTEX, que a partir de 2003 se 
llamaría Nicole Manizales y fue cerrada en año 2005.  
El gran auge de Nicole se presentó en la década del 90, cuando las cifras de 
exportación por año indicaban que se colocaban en el exterior prendas con un 
valor agregado de más de diez millones de dólares, con un total de 3.5 millones de 
piezas de vestidos para mujer: chaquetas, faldas, blazer, short, bermudas y 
blusas. Su alto volumen de trabajo ocasiono que para estos años alcanzara a 
distribuir trabajo en 32 empresas de Pereira, Cali, Medellín, Sevilla (Valle) y 
Manizales. 
Para esta época CI. Nicole S.A. se constituyó como una de las empresas del Área 
Metropolitana que más empleo generaba en la región con dos mil operarios bajo 
un mismo techo y, en momentos de alta demanda, hasta cuatro mil más 
subcontratados con empresas similares. 
Los principales clientes fueron norteamericanos, de los cuales se destacaron 
algunas firmas como LIZ CLAIBORNE y la comercializadora Sara International, 
que montó el señor Carrón en Miami. 
Alrededor del año 2000 con las fluctuaciones cada vez más marcadas en el 
mercado internacional, la pérdida de valor del dólar frente al peso y una 
disminución en las exportaciones  generaron que  Nicole tuviera que replantear 
sus procesos y procedimientos para ser más competitivos y así no desaparecer 
del mercado internacional, entre los cambios más representativos estuvo el de 
implementar una nueva figura de contratación que proporcionara más servicios y 
beneficios a los trabajadores y que a la vez, fuera competitiva para las nuevas 
necesidades que se presentaban. (Cooperativas de trabajo asociado), y realizar 




formar parte  de un gran conglomerado de empresas entre las que se 
caracterizaban Calcetines y tintorería Crystal, Calcetería Nacional, Bordados, 
Almatex, Infantiles, Sotinsa, Bosquema, Printex,, Colhilados. Este impulso 
económico le brindo mayor estabilidad y la oportunidad mejorar su estructura tanto 
física como administrativa pero esta vez enfocada en el mercado nacional con la  
producción de prendas de las marcas GEF – BABY FRESH – PUNTO BLANCO. 
 
6.2 MARCO TEORICO 
Concepto de Calidad 
El termino calidad se remonta miles de años atrás, cuando en la cultura china eran 
seleccionados los mejores orfebres del país para realizar las estatuas de los 
soldados que conformaban el ejército de terracota, estas estatuas debían seguir a 
la perfección las medidas y dimensiones que caracterizaban al hombre que iba a 
ser representado, ya que el cualquier error era pagado con la vida. 
El hombre siempre ha querido controlar la calidad en todos los procesos que 
realiza, durante las diferentes épocas de la humanidad pasando por la edad de 
piedra y la edad de hierro, donde siempre se buscó mejorar cada uno de los 
elementos que se iban inventando. 
Con la aparición de la revolución industrial un nuevo concepto surgió y es el de 
producción en masa, lo que deterioro la especialización del trabajador, donde un 
colaborador paso de hacer un solo producto en su totalidad y responder por este, 
a realizar solo una parte del mismo. 
El cambio trajo consigo el deterioro de la calidad, aunque el problema no se 
generó inmediatamente debido a la sencillez de los productos, con el paso de los 
años la complejidad de las operaciones aumento, lo que hizo necesaria la revisión 
al finalizar el producto. 
Alrededor de los años 50 Edwards Deming  y Joseph Juran empezaron a plantear 
la importancia y responsabilidad que se tiene al momento de producir un bien o 
servicio. Los japoneses fueron los primeros que fijaron unas normas y  conceptos 
claros sobre las normas de calidad que se debían seguir, entre las cuales se 
planteaba la creación de un departamento de calidad y una capacitación adecuada 
para las personas que tuvieran esta función a cargo. 
Hacia la década de los 60 personajes tan importantes como Ishikawa y Crosby 
propusieron nuevos conceptos aplicados a la calidad como los Círculos de control 
de calidad y los cero defectos. 




Es realizar un producto o servicio de manera que se satisfaga una necesidad 
plenamente, utilizando de la mejor manera los recursos existentes. 
Es seguir un plan o normas determinados por la dirección, en los cuales se tiene 
que validar al momento de adquirir bienes materiales, insumos, suministros, 
equipos, sistemas y tecnologías, las especificaciones necesarias que debe cumplir 
el producto, con el fin de evitar que algún componente afecte la realización del 
producto o proceso y por consiguiente pueda aumentar su precio. 
 
6.3 MARCO CONCEPTUAL  
Referencia o estilo: Nombre asignado a una prenda al momento de ser realizado 
el diseño. Este nombre lo conserva durante toda la cadena de abastecimiento, 
desde la proyección de unidades a producir hasta la entrega al cliente final en los 
puntos de venta. 
Bongo: Unidad de empaque en la que se consolidan todos los materiales 
necesarios para la confección y despacho de la prenda. 
Trim Sheet: Reporte en el que se discriminan cada uno de los insumos necesarios 
para la elaboración y despacho de la prenda y las características generales de 
estos como, calibre de los hilos con su respectivo código, logos de las marquillas, 
material de empaque. 
KPO: Programa informático utilizado para hacer consultas sobre algunos procesos 
que realiza la empresa. 
Producción: Cantidad de unidades confeccionadas por la empresa de todas las 
referencias o estilos que maneja, el dato puede corresponder a un dia, semana o 
mes. 
AQL: Nivel aceptable de calidad (siglas en inglés, Acceptable Quality Level), 
Máximo porcentaje defectuoso o el número máximo de defectos en 100 unidades, 
que para los fines de la inspección por muestreo, de por resultado la aceptación 
de los lotes sometidos a auditoria.  
Población: Conjunto completo de individuos, objetos o medidas, que poseen 
alguna característica común observable.  
Justificación de unidades: Concepto con el que quedan registradas las unidades 
que ingresan al proceso productivo, pero que por alguna razón ya sea de calidad o 




Lote: Es una cantidad especificada de material de características similares que es 
fabricada bajo condiciones de producción presumiblemente uniformes, que se 
somete a inspección como un conjunto unitario.  
Muestra: Es una parte de la población, seleccionada según una política 
determinada, intentando que sea representativa de la población.  
Diagnóstico: Describir las características de algún sistema o cosa observada.  
Stock: Cantidad de materia prima, material en proceso y producto terminado que 
se tienen en depósito.  
Costura: Subcentro del proceso productivo en el cual se transforma la materia 
prima y se convierte en producto terminado  
Auditoría Militar: Lugar específico de la planta donde se realiza la auditoria final a 
las prendas, aplicando las tablas Mil-Std 105e muestreo simple con ÁQL 2.5%.  
Estilos de Línea: Referencias que manejan un alto volumen de unidades, 
generalmente se confeccionan durante todo el año.   
Estilos de moda: Referencias de diseños nuevos que se producen dependiendo 
de la época del año, como puede ser el día de la madre, el día del padre, etc. 
Auditoría: Es el proceso de medición, examen, comprobación y otra forma de 
comparación de la unidad del producto con las especificaciones requeridas.  
Parqueadero: Es el sitio físico y en el software con el que cuenta cada área por el 
que se va desplazando la producción, cuando por medio de la lectura de códigos 
de barras esta se carga al siguiente subcentro físicamente también se debe 
desplazar.  
Recipiente: Son las cajas donde se deposita el producto ya terminado al  final de 
cada módulo.  
Patinador: Es la persona encargada de recibir el material cortado en el bongo y 
trasladarlo a los módulos de confección.  
Tolerancias: Son los valores máximos permitidos por encima y por debajo con los 
que puede quedar la prenda respecto del estándar requerido por la ficha técnica. 
Plega: Es un sticker que se ubica en la bolsa transparente, generalmente la 
prenda tiene un empaque especial donde está el logo de GEF; el sticker tiene el 
código de barras, el color, la talla y demás especificaciones de la prenda.  
EAN: Información que acompaña la marquilla lateral de las prendas. 




Bastas: Interrupción en la formación de una puntada, en el entrelazamiento de los 
hilos, viéndose diferencia en la longitud o forma de la puntada con respecto al 
resto de la costura.  
Pica de aguja: Corte de filamentos o hilos del tejido producido por la aguja al 
realizar la costura.  
Pica de proceso: Corte en el tejido o en la puntada, provocado por tijeras, 
pulidoras u objeto corto punzante.  
Roto textil: Rotura de uno o varios hilos, ocasionando hueco. Generalmente no es 
ocasionado por un objeto corto punzante.  
6.4 MARCO LEGAL 
CÓDIGO SUSTANTIVO DEL TRABAJO ARTICULOS 1, 2, 5, 10, 22. Adoptado 
por el Decreto Ley 2663 del 5 de agosto de 1950 
La finalidad primordial de este Código es la de lograr la justicia en las relaciones 
que surgen entre empleadores y trabajadores, dentro de un espíritu de 
coordinación económica y equilibrio social. 
El presente Código rige en todo el territorio de la República para todos sus 
habitantes, sin consideración a su nacionalidad. 
El trabajo que regula este Código es toda actividad humana libre, ya sea material 
o intelectual, permanente o transitoria, que una persona natural ejecuta 
conscientemente al servicio de otra, y cualquiera que sea su finalidad, siempre 
que se efectúe en ejecución de un contrato de trabajo. 
Contrato de trabajo es aquel por el cual una persona natural se obliga a prestar un 
servicio personal a otra persona, natural o jurídica, bajo la continuada 
dependencia o subordinación de la segunda y mediante remuneración. 
Todos los trabajadores son iguales ante la ley, tienen la misma protección y 
garantías, y, en consecuencia, queda abolida toda distinción jurídica entre los 
trabajadores por razón del carácter intelectual o material de la labor, su forma o 
retribución, salvo las excepciones establecidas por la Ley.2 
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7. DISEÑO METODOLÓGICO 
 
7.1 TIPO DE INVESTIGACION 
El diseño utilizado para el presente trabajo de grado es el DESCRIPTIVO, 
mediante la utilización de diferentes técnicas, esquemas y/o procedimientos. 
 Dichas técnicas se basan en la recolección de información utilizando herramientas 
estadísticas que  permitan tabular, describir, explicar, relacionar, controlar, inferir y 
predecir sobre los datos encontrados. 
Con el tema de investigación, la unidad de análisis y la población ya definido, que 
sería la no calidad en el proceso de confección de la empresa Nicole S.A.S y 
algunos efectos, se define la técnica de muestreo y recolección de datos más 
adecuada. 
Los instrumentos  y fuentes de información con que se inicia la investigación 
serian datos históricos obtenidos de diferentes maneras como lo son la revisión de 
material al 100% y revisiones aleatorias en cierta cantidad de lotes de produccion 
en distintos periodos, su comportamiento y variación en el tiempo y la ocurrencia 
en este momento. 
Para que la información obtenida en la investigación se pueda entender como un 
aporte a la organización, se debe contar con ciertos criterios técnicos que le 
brinden la validez y confiabilidad necesaria, como son enfocarla hacia lo que 
realmente queremos investigar y la rigurosidad en la toma de datos. 
 
7.2 METODO 
La unidad de análisis correspondiente a la investigación anteriormente planteada 
radica en la iteración de problemas de calidad que se presentan en el proceso de 
confección de la empresa Nicole S.A.S, estos pueden generarse ya sea por 
causas internas como lo son la perdida de materiales, daños de piezas por el 
colaborador o daños de piezas por la maquinaria; o externas como faltante en 




Como el sistema de producción de Nicole S.A.S es modular, la unidad de 
muestreo corresponde a la entidad "modulo", de los cuales se dispone de un 
registro detallado de cada uno. 
Entre la información que se lleva diariamente, se tiene cada una de las prendas 
que el modulo debe producir, el tipo de maquinaria necesaria, la cantidad de 
personas que lo conforman y su cantidad de unidades. 
Con estos datos se realizara un muestreo aleatorio simple o estratificado según 
sea el caso, que permitirá identificar quien o que genero el problema. 
Como el estudio tiene un carácter global en toda el área de confección y recepción 
de materiales este muestreo inicialmente seleccionaría el modulo, máquina y 
material defectuoso según sea el caso. 
 
7.3 FUENTES DE LA INVESTIGACION 
Las fuentes de investigación son todos los recursos que contienen datos formales, 
informales, escritos, orales o multimedia. 
 
7.3.1 FUENTES PRIMARIAS 
Las fuentes primarias consultadas para la presente investigación radican en la 
recolección de información de parte del personal operativo de la planta, el cual 
diariamente vive el problema y tiene la capacidad y experiencia para identificar de 
una manera empírica los problemas generados por la no calidad. 
 
7.3.2 FUENTES SECUNDARIAS 
Las fuentes Secundarias consultadas para la presente investigación son los 
reportes de indicadores de gestión de cada uno de los módulos que componen la 
planta de producción. Esta información se toma diariamente y se plasma en 
reportes escritos, los cuales muestran gráficamente el comportamiento que está 




Esta información después de ser recogida y evaluada se transcribe a unas bases 
de datos manejadas por el área técnica de control de la calidad donde se lleva un 
histórico de todas las referencias que se deben confeccionar en la planta de 
producción, cuales presentaron algún tipo de problema y específicamente que lo 
genero. 
 
7.3.3 FASES DE LA INVESTIGACION 
Plantear el problema de la investigación.  
Definición del plan de trabajo.  
Diseño de instrumentos para la recolección de la información.  
Recolección de información.  
Clasificación de la información.  
Procesamiento y análisis de información.  
Análisis de los resultados.  
Proposición de acciones correctivas.  
Registro del proceso.  






7.4. POBLACIÓN  
La población de la presente investigación la constituye todo el personal directo e 
indirecto de la empresa. 
 
7.5. VARIABLES DE INVESTIGACIÓN  
El presente trabajo de investigación está enfocado al análisis y estudio 





Calidad en los procesos 










8.1 PROCESOS DESARROLLADOS 
La MIL STD se encuentra dividida en MIL-STD 105E muestreo de aceptación para 
atributos y MIL-STD 414 muestreo de aceptación para variables, esta norma 
contiene un procedimiento especial para planes mixtos de muestreo de aceptación 
por variables y atributos. Si el lote no satisface los criterios de aceptación del plan 
por variables, se obtendrá un plan de muestreo por atributos MIL STD 105D 
utilizando la inspección estricta y el mismo NCA. Se puede aceptar un lote por 
cualquiera de los planes, pero tiene que ser rechazado por ambos métodos por 
variables y por atributos. (Véase tabla 1, anexos Plan de Muestreo por Variables, 
pág. 3 y diagrama 1, Plan de Muestreo por atributos, pág. 27). 
El plan de muestreo doble consiste en conocer que tanto aumenta el tamaño de la 
muestra, dependiendo el tamaño del lote. Dependiendo de los datos obtenidos de 
la primera muestra, decidir si se debe rechazar inmediatamente o realizar la 
segunda muestra. (Véase tabla 2, anexos Plan de Muestreo Doble, pág.4) 
 
8.2 ENTRADAS AL PROCESO 
 
- Materias primas: Material cortado e insumos  
 
- Maquinaria: Las maquinas necesarias para confeccionar la prenda, según 
las indicaciones dadas por la ficha técnica. 
 
- Subproductos: Marquillas, lean, material de empaque. 
 
8.3 DESARROLLO DE LA INVESTIGACION 
Se desarrolló durante los primeros cuatro meses del año 2013, haciendo 
seguimiento  a la información recolectada por el área de ingeniería y mediante 




posibles variaciones que pudieran alterar los datos obtenidos mediante las 
auditorias. 
Se realizó un diagnóstico sobre los métodos actuales utilizados por el área de 
ingeniería y la forma como eran aplicados por las auditoras y se concluyó que el 
sistema es el adecuado y los datos obtenidos muy confiables. 
 
8.4 AREA DESARROLLADA 
Cada uno de los módulos de confección que participan del proceso productivo de 
la empresa Nicole S.A.S. 
8.5 CLASIFICACION DE LOS DATOS 
8.5.1 PRODUCCION DE PRENDAS DE VESTIR POR MES 
La información sobre la cantidad de unidades producidas por la empresa durante 
cada uno de los días del mes de enero se obtuvo mediante la utilización de la 
herramienta informática KPO, la cual permite llevar un histórico sobre este ítem en 
particular. 
Los datos sobre la producción diaria correspondiente a los meses de Enero, 
Febrero, Marzo y Abril se organizaron  y  tabularon. También se plasma en la tabla 
el porcentaje a que equivalen las justificaciones que se deben hacer respecto a las 
unidades producidas. (Véase anexos Tabla 3, Producción de prendas de vestir y 
Justificación de unidades Enero, pág. 7. Tabla 4 Producción de prendas de vestir y 
Justificación de unidades Febrero, pág. 8. Tabla 5 Producción de prendas de vestir 
y Justificación de unidades Marzo, pág. 9. Tabla 6 Producción de prendas de 
vestir y Justificación de unidades Abril, pág. 10.) 
La información sobre la relación entre unidades producidas y unidades justificadas 
correspondientes a los meses de Enero, Febrero, Marzo y Abril, se muestra 
gráficamente. (Véase anexos Grafica 1, Producción de prendas de vestir y 
Justificación de unidades Enero, pág. 22. Grafica 2, Producción de prendas de 
vestir y Justificación de unidades Febrero, pág. 22. Grafica 3, Producción de 
prendas de vestir y Justificación de unidades Marzo, pág. 23. Grafica 4, 





Las auditorias son revisiones periódicas que se realizan a los lotes de producción 
con cierta regularidad, el número de unidades auditadas depende del tamaño del 
lote, esta relación garantiza que la muestra seleccionada si sea representativa y 
permiten que los datos obtenidos sean lo más confiables posible.  
Durante el tiempo que duro la investigación se realizó auditoria a 31269 lotes, de 
los cuales la gran mayoría fueron aprobadas en la primera muestra y otro 
porcentaje se tuvo que aprobar con una segunda muestra. (Véase anexos Tabla  
7. Total lotes auditados, pág. 12. Tabla 8. Porcentaje de lotes aprobados en la 
primera muestra, pág. 10. Tabla 9. Porcentaje de lotes aprobados en la segunda 
muestra, pág. 11). 
 
8.5.3  RECHAZO DE PRENDAS DISCRIMINADAS POR MODULO 
Con la claridad de los datos obtenidos sobre la producción diaria que realizo la 
empresa durante los meses de Enero, Febrero, Marzo y Abril, y la cantidad de 
auditorías totales que se registraron en este mismo lapso de tiempo se tabulo la 
información para identificar cuáles de los módulos que hacen parte del proceso 
productivo fueron los que generaron más problemas y defectuosidad y cuál fue su 
participación porcentual en los errores que se presentaron. (Véase anexos Tabla 
10. Porcentaje de defectuosidad por módulo, pág. 12). 
 
8.5.4 DEFECTOS MÁS REPRESENTATIVOS 
La información  registrada durante las auditorías realizadas a los lotes de 
producción en los meses de Enero, Febrero, Marzo y Abril permiten entrar a 
identificar las características más representativas que están ocasionando que un 
lote sea rechazado, ya sea en una primera o segunda muestra y su nivel de 
iteración, esto facilita que se pueda identificar la causa específica que genera el 
problema. (Véase anexos Tabla 11. Descripción y porcentaje de cada defecto 
Enero. pág. 14. Tabla 12. Descripción y porcentaje de cada defecto Febrero. pág. 
16. Tabla 13. Descripción y porcentaje de cada defecto Marzo. pág. 18. Tabla 14. 




La información sobre la descripción específica de cada uno de los problemas que 
se presentaron en los meses de Enero, Febrero, Marzo y Abril se representa 
gráficamente. (Véase anexos Grafica 5. Porcentaje de defectos más 
representativos Enero. pág. 24. Grafica 6. Porcentaje de defectos más 
representativos Febrero. pág. 24. Grafica 7. Porcentaje de defectos más 
representativos Marzo. pág. 25. Grafica 8. Porcentaje de defectos más 
representativos Abril. pág. 25). 
 
8.5.5 DIAGRAMA DE PARETO 
Mediante la representación de este gráfico, se visualiza de una manera más 
precisa el comportamiento de los defectos en el proceso productivo que es materia 
de investigación. (Véase anexos Grafica 9. Diagrama de Pareto. pág. 26). 
 
8.5.6 DIAGRAMA CAUSA-EFECTO  
Mediante el método de las 5M se realizó el diagrama causa-efecto, en el cual se 
plantean las posibles causas que generan problemas de calidad, en cada uno de 















La realización de la investigación permitió identificar y focalizar claramente las 
causas y razones principales por las que se están presentando problemas de 
calidad en el proceso de confección de la empresa Nicole S.A.S. 
Cabe resaltar que para cumplir con los objetivos propuestos por la gerencia de la 
empresa en materia de calidad es necesario contar con la participación de todos y 
cada uno de los colaboradores, ya que se puede demostrar analizando la 
información recolectada el grado de responsabilidad del personal en una gran 
proporción de las inconformidades encontradas. 
Para cualquier tipo de organización o empresa, ya se esta pequeña o grande 
siempre el factor humano va a representar un papel sumamente importante e 
indispensable en cada uno de los procesos, por esto es necesario desarrollar 
planes de sensibilización respecto a la labor que están desempeñando, 
enfocándolos en la responsabilidad que se tiene en la labor desarrollada. 
En procura de mantener unos óptimos niveles de desempeño en el personal 
operativo se debe garantizar y priorizar por parte de la gerencia, que  todas las 
herramientas e implementos necesarios para el normal desarrollo del proceso  se 
encuentren en óptimas condiciones tanto mecánicas como físicas.   
El enfocar los objetivos de la empresa en la realización de una mejora continua de 
los procesos y los recursos permite focalizar los esfuerzos en analizar y mejorar 
las actividades que están ocasionando los trastornos en el proceso productivo. 
Los datos obtenidos muestran una gran iteración y recurrencia en algunos 
problemas específicos, ocasionados específicamente por problemas de mala 
manipulación de la maquinaria por parte del operario, mal acondicionamiento de 
las maquinas por parte del departamento de montajes y falta de cuidado del 
operario al realizar la actividad. 
Al analizar las tablas de producción vs justificaciones se encuentra que el 
porcentaje de unidades que se deben justificar por problemas de calidad es muy 
estable mes a mes, lo que indica que si se sabe detectar, analizar y corregir la 
causa específica, se puede lograr que este indicador baje y se aproxime mucho 
más a cero. 
El sistema de muestreo utilizado por el departamento de calidad de la empresa 




unidades que diariamente se procesan, estos datos son de gran confiabilidad y 
permiten analizar la ocurrencia de los problemas y las causas que los generan. 
El diagrama de Pareto identifica claramente como una mínima cantidad de 
problemas, generan una gran cantidad de rechazos durante las auditorías a los 
lotes de producción y permite focalizar los esfuerzos en corregir errores 
específicos 
La responsabilidad por parte de la gerencia de Nicole S.A.S es garantizar que los 
factores que generan las inconformidades de calidad que presenta la empresa, 























10. PLAN DE MEJORA CONTINUA 
 
10.1 PROCEDIMIENTO DE FICHA TECNICA PARA LA MAQUINARIA. 
10.2 OBJETIVO 
Llevar un registro histórico que relacione todas las generalidades, mantenimientos, 
ubicación y problemas que presenten cada una de las maquinas que se utilizan en 
el proceso de confección de la empresa Nicole S.A.S, mediante el uso de un 
código de barras asignado a cada máquina, con el fin de garantizarle al área de 
montajes que las maquinas que están utilizando están en perfectas condiciones. 
 
10.3 ALCANCE 




Actualmente la empresa Nicole S.A.S no cuenta con un sistema que le permita 
hacer un seguimiento estricto a la maquinaria con la que cuenta, e identificar que 
maquina específicamente le está ocasionando que problema. 
La empresa cuenta con un sistema de lectura por código de barras que le permite 
en tiempo real identificar la ubicación de cualquier referencia en el subcentro en el 
que se encuentre, iniciando con la llegada de la materia prima y finalizando con el 
producto terminado, ya sea en el área de despacho o en los procesos finales. 
 
Con esta mejora se quieren tomar estas herramientas y conocimiento del sistema 
y trasladarlo al área de mantenimiento, más específicamente a la identificación y 
ubicación en planta de cada una de las maquinas con las que cuenta la empresa e 





Es responsabilidad del Líder de Mantenimiento conocer, socializar y garantizar el  
estado y ubicación de la maquinaria necesaria, utilizada por la empresa durante su 
proceso productivo. 
Es responsabilidad del departamento de ingeniería estandarizar los 
procedimientos que permitan llevar un control estadístico sobre las fallas 
encontradas durante la implementación del procedimiento.  
Es responsabilidad del área de producción dar el mejor uso a la maquinaria y 
herramientas utilizadas durante el proceso de confección, las cuales son 
suministradas por el área de mantenimiento. 
Es responsabilidad de los patinadores cumplir con el procedimiento de asignación 
de maquinaria a los diferentes módulos y su correcta ubicación y traslado. 
 
10.6 DEFINICIONES 
Código de barras: Código basado en la representación mediante un conjunto de 
líneas paralelas verticales de distinto grosor y espaciado que en su conjunto 
contienen una determinada información. 
Ficha Técnica de Maquina: Documento en el cual está registrada toda la 
información necesaria de cada máquina, como marca, tipo de máquina, tiempo de 
operación, fecha de último mantenimiento, fecha de próximo mantenimiento, 
reparaciones realizadas, modulo asignado, repuestos cambiados.  
Distribución: Maquinaria necesaria que se debe ubicar en cada módulo para iniciar 
el proceso de confección. 
OCI: Operario capacitado para dar inducción 
10.7 GENERALIDADES 





a) El líder del departamento de ingeniería debe informar y solicitar a las áreas 
de métodos y mantenimiento  sobre la creación de los códigos de barras 
para cada una de las máquinas. 
b) Cada módulo debe ser creado como un subcentro diferente, con el fin de 
llevar un registro preciso de la ubicación de cada máquina. 
c)  El líder de mantenimiento debe hacer un inventario general de la 
maquinaria con la que cuenta la empresa, discriminadas por familias. 
(Plana, Fileteadora, Collarín, etc.)  
d) El personal de mantenimiento debe iniciar su función revisando cuales de 
las maquinas actuales se encuentran en el proceso de confección y cuales 
en stand by. 
e) Se debe realizar un chequeo a la maquinaria del stand by para identificar 
cuales ya se encuentran en capacidad de funcionar correctamente y cuales 
presentan algún tipo de problema. 
f) De cada módulo se debe identificar que maquinaria se encuentra en el 
momento en acondicionamiento o mantenimiento. 
g) La información recolectada se debe transmitir de al área de ingeniería para 
ser digitada, tabulada y almacenada. 
h) Como actualmente no se tiene codificación alguna de la maquinaria se debe 
empezar por pegar a cada recurso que se encuentre en disposición de ser 
utilizado el código de barras correspondiente según sus características. 
i) Con la información sobre la maquinaria disponible ya organizada, se pasara 
al departamento de montajes  el dato, el cual lo debe tomar de apoyo al 
momento de iniciar el ensamble de un nuevo módulo de confección 
j) La distribución de los módulos se debe realizar solo teniendo en la cuenta la 
información enviada por el área de mantenimiento sobre las maquinas que 
están disponibles y total funcionamiento. 
k) El personal de montajes deberá tener acceso a la base de datos utilizada 
por el área de mantenimiento en la que se relaciona el estado de las 
máquinas, marcar las que ya están cargadas a los modulos de confección y 
reactivar las que van quedando libres  para no tomar maquinaria que no 
está disponible al momento de realizar una nueva distribución 
l) Al finalizar la distribución los patinadores de montajes tomaran esta 
información y ubicaran las maquinas solicitadas y las trasladaran al lugar 
indicado para hacer el ensamble del módulo de confección 
m) Al terminar el montaje los patinadores deberán registrar el número total de 
máquinas utilizadas en el ensamble del módulo de confección  y su 




n) Después de terminado el ensamble del módulo de confección se debe 
realizar el acondicionamiento de cada una de las maquinas por parte de los 
OCI, los cuales deberán garantizar el total y pleno funcionamiento de la 
máquina, cumpliendo con todos los requerimientos hechos por la ficha 
técnica para la confección de la prenda. 
o) Cualquier inconformidad encontrada durante el acondicionamiento de la 
maquinaria por parte de los OCI, deberá ser reportada al área de 
mantenimiento, el cual deberá asentarlo a la ficha técnica de la máquina, 
con el fin de hacer seguimiento a la causa del problema. 
p) Si el OCI determina que el problema encontrado en la maquina no permite 
cumplir con las condiciones mínimas requeridas, deberá solicitar una 
maquina al área de montajes y solicitar al patinador el traslado de dicho 
recurso al stand bay. 
q) La información generada durante la realización de la distribución y el 
acondicionamiento de la maquinaria deberá ser transmitida en su totalidad 
al área de mantenimiento, quienes estarán actualizando la base de datos 
sobre el estado de  la maquinaria, con el fin de identificar y disminuir la 
ocurrencia de problemas de calidad en las prendas por causa de este 
concepto.  
 
Descripción de reglas 
El sistema de código de barras utilizado actualmente es numérico, el numero 
utilizado para identificar un bongo y hacerle seguimiento a través del proceso 
productivo inicia en el número 2 y consta de 9 dígitos en total, por ejemplo 
221131542, al digitarlo el sistema automáticamente nos muestra la información de 
referencia, color, ubicación (subcentro actual), tallas que lo conforman y cantidad 
por talla. 
 
También se utiliza el código de barras para la identificación de los recipientes, los 
cuales son las cajas en las que se empaca el producto terminado al momento de 
ser transportadas al área de despachos, este código inicia con el número 9 y 
consta de  12 digitos en total, al digitarlo el sistema muestra la información de  





11. HERRAMIENTA DE CONSULTA INFORMATICA 
 
11.1 OBJETIVO 
Permitir mantener un control fiable de la maquinaria que actualmente es utilizada 
por la empresa, como su costo beneficio y la posible generación de problemas de 
calidad por su mal funcionamiento, también servir como método de consulta para 
diferentes áreas que necesariamente tienen el requerimiento del estado actual de 
alguna maquina en específico. 
 
11.2 ALCANCE 




- Es responsabilidad del Líder de Mantenimiento mantener actualizada la 
base de datos, para tener la información más confiable al momento de 
necesitar tomar una decisión 
 
- Es responsabilidad del departamento de ingeniería tomar la información 
para levantar reportes e indicadores sobre el comportamiento de la 
maquinaria en el proceso productivo.  
 
- Es responsabilidad del área de producción reportar cualquier tipo de 





- Es responsabilidad de los patinadores cumplir con el procedimiento de 
actualización de  maquinaria al momento de terminar el ensamble del 
módulo 
 
11.4 DESCRIPCIONES MACRO MAQUINARIA 
Esta base de datos se diseñó con el fin de organizar la información general de la 
maquinaria y llevar un orden lo más estricto posible sobre el inventario y 
disponibilidad con que se cuenta en la planta. 
Para alimentar la base de datos, se tomó la información más relevante de las 
máquinas para lograr hacer un seguimiento más preciso. Entre los datos más 
distintivos se encuentran el serial, numero de activo, descripción de la máquina, 
marca, modelo y familia. 
El termino familia está relacionado con las características generales de la 
maquinaria utilizada en el proceso de confección, dichas familias son las 
siguientes, Planas, Fileteadoras, Collarines y Especiales. 
En la imagen inicial de la base de datos se muestra la forma como la información 
sobre la maquinaria va quedando almacenada al ser digitada, la cual permite tener 
varias opciones de búsqueda. (Véase anexos Figura 1. Base de datos pág. 29.)  
En la imagen siguiente se muestran, las diferentes opciones de búsqueda, como 
puede ser el activo, serial, familia o máquina, las demás casillas arrastran 
información descriptiva del elemento que se quiere conocer. (Véase anexos Figura 
2. Opciones de la macro. pág. 30.) 
Al seleccionar alguna de las opciones con que cuenta la macro esta arrastra la 
información específica que se le ha cargado a cada máquina en especial. (Véase 
anexos Figura 3. Lista desplegable de activo. pág. 31. Figura 4. Lista desplegable 
de serial. pág. 32. Figura 5. Lista desplegable de familias pág. 32. Figura 6. Lista 










Implementar un sistema de código de barras que permita identificar y codificar la 
maquinaria que se encuentra disponible y tener un control total sobre la ubicación 
y traslado de estas dentro de las instalaciones de la empresa. Este sistema no 
generaría un costo alto ya que los códigos se pueden diseñar en herramientas 
como el Excel. Mientras se adecua el procedimiento a las necesidades y 
restricciones iniciales estos códigos se podrían ubicar en cada máquina mediante 
el uso de cintas adhesivas. 
Continuar alimentando la base de datos de la maquinaria existente en la empresa, 
buscando identificar el estado actual y discriminando que recurso realmente 
cuenta con las condiciones mínimas para operar normalmente. 
Diseñar programas de acondicionamiento y mantenimiento preventivo, a la 
maquinaria con que actualmente cuenta la empresa con el fin de evitar deterioros 
prematuros en el recurso disponible y daños ocasionados a las prendas por mal 
funcionamiento de estas. 
Diseñar un formato digital que permita la puesta en marcha de las fichas técnicas 
de la maquinaria, el cual debe permitir consultar las características básicas como 
tipo de máquina, tiempo de uso, daños sufridos, cambio de piezas e información 
adicional  como programación de mantenimiento preventivo. 
Focalizar la atención del personal de mantenimiento en analizar, estudiar y 
disminuir los altos índices de inconformidades que se están presentando en 
ciertas operaciones específicas, como lo muestran los datos obtenidos en la 
presente investigación. 
Iniciar con el departamento de costos el estudio y análisis de la viabilidad de 
invertir en adecuar, actualizar o comprar maquinaria que no esté cumpliendo con 
los estándares de calidad requeridos y/o estén presentando problemas con cierta 
regularidad. 
Realizar estudio de cargas y análisis de puestos en algunas actividades 
específicas como en las áreas de gbi y mantenimiento costura, que permitan 
garantizar un 100% de cumplimiento y confiabilidad en las actividades realizadas. 
Continuar y reforzar los programas de sensibilización y capacitación que se vienen 
dictando al personal operativo sobre la importancia que tiene la labor  que 




Diseñar herramientas estadísticas y de análisis como los diagramas de 
indicadores de gestión que permitan visualizar y hacer seguimiento a los proyectos 
implementados. 
Capacitaciones en confección y conocimiento de maquinaria para el personal de 
ingeniería, ya que son ellos quienes deben dar las indicaciones sobre la mejor 
manera de utilizar los recursos, enfocados siempre en reducir los tiempos y 
mejorar los procesos. 
Realizar un estudio sistémico de los procesos por parte del departamento de 
ingeniería, con el fin de actualizar y mejorar procedimientos y actividades, que por 
los continuos cambios y variaciones en el tiempo han ido perdiendo su enfoque. 
La investigación muestra que los problemas de calidad más representativos 
encontrados al realizar las auditorias corresponden a la falta de mantenimiento de 
la maquinaria, el mal acondicionamiento y la falta de cuidado de los operarios al 
realizar su labor, pero se debe aclarar que esto es solo una parte de un gran 
conjunto de variables que convergen y que también de una u otra manera 
terminan por aportar a que todos estos problemas se presenten. Si se quiere llegar 
a un nivel óptimo en la disminución de la no calidad hay que tener en cuenta 
información sobre muchas otras cosas, como el comportamiento del  hilo y la tela 
bajo ciertas condiciones físicas, los horarios en los que más se presentan estos 
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